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© Verfahren zur Abdichtung von Schuhen im Sohlenbereich 

(§) Verfahren zur wasserundurchlassigen Abdichtung des 
laufsohlenseitigen Endbereichs eines wasserdichten Schuh- 
schaftes (13) eines Schuhs (11) mit angeklebter Laufsohle 
(17) durch Spritzen von verflussigbarem, in gehartetem 
Zustand wasserdichtem Dichtungsmaterial (21). Die Lauf- 
sohle (17) ist mit einer Einspritzoffnung (19) fur das Dich- 
tungsmaterial (21) versehen. Die Laufsohle (17) ist nur in 
einem Umfangsbereich mit dem Schaft (13) verklebt, derart, 
daB der laufsohlenseitige Endbereich des Schaftes (13) 
unverklebt bleibt. Das Dichtungsmaterial (21) wird durch die 
Einspritzoffnung (19) zwischen die Brandsohle (15) und die 
Laufsohle (17) gespritzt und wird durch den Einspritzdruck 
oder mittels eines nach dem Einspritzen aufgebrachten 
Druckes bis in den laufsohlenseitigen Endbereich des Schaf- 
m tes (13) gepreSt 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur wasserun- 
durchlassigen Abdichtung des laufsohJenseitigen End- 
bcreichs eincs wasserdichten Schuhschaftes eines Schu- 
hes mit angeklebter Laufsohle durch Spritzen von ver- 
flQssigbarcm, im geharteten Zustand wasserdichtem 
DichtungsmateriaL 

Bei wasserdichten Schuhen erweist sich die Abdich- 
tung des laufsohlenseittgen Endbereichs des Schuh- 
schaftes als besonders problematisch. Dies gilt insbe- 
sondcre fQr wasserdichte, atmungsaktive Schuhe, deren 
Schaft mit einem luft- und wasserdurchlassigen Ober- 
material, wie textiles Material oder Leder, und einem 
cine wasserdichte und wasserdampfdurchlassige und 
damit atmungsaktive Funktionsschicht aufweisenden 
Futter aufgebaut ist 

Bei dem herkdmmlichen Zwickverfahren, bei wel- 
chem eine Brandsohle auf einem Leisten befestigt und 
ein laufsohlenseitiger Endbereich des Schuhschaftes 
tlber einen Umfangsrandbereich der BrandsohJe ge- 
schlagen und an der BrandsohJe festgeklebt wird, sind 
viele Verfahrensschritte erforderlich und treten Proble- 
me mit der Abdichtung im Zwickbereich auf. Zur Her- 
stellung derartiger gezwickter Schuhe muB man zu- 
nfichst den Brandsohlenumfangsrand mit einem Kleber 
einstreichen. Das Zwicken wird dann in drei Zonen und 
Phasen durchgeftihrL ZunSchst wird die Schuhspitze, 
dann der Seitenbereich und zum SchluB der Fersenbe- 
reich verklebt Nach jedem dieser KJebevorgange muB 
man abwarten, bis der Kleber eine ausreichende Klebe- 
wirkung entwickelt hat Nach Beendigung der drei Kle- 
bephasen wird der Kleber durch Aktivierung erneut 
erwcicht, um die ObergSnge zwischen den einzelnen 
KJebezonen auszugleichen. Damit soil verhindert wer- 
den, daB an den Zonenilbergangen unzureichende Kleb- 
stellen verbleiben, an denen Wasser eindringen konnte. 

Wie bei anderen Herstellungsverfahren ist auch beim 
Zwickverfahren der faufsohlenseitige Obergang vom 
Futter zum Obermaterial besonders fur die Bildung von 
WasserbrUcken gefahrdet. Da in Zwickfalten haufig 
Kleberlflcken auftreten, durch welche Wasser eindrin- 
gen kann, wird nach der ZwickverkJebung sicherheits- 
halbcr eine vollflachige KJeberschicht aufgetragen, mit- 
tels welcher Zwickfalten sicher abgedichtet werden sol- 
Icn. 

Als wasserdichtes, atmungsaktives Futter wird ein 
vieriagiges Laminat verwendet Dieses weist der Reihe 
nach ein Futter, einen schaumformigen Kunststoff, eine 
Funktionsschicht, bevorzugtermaBen in Form einer 
Membran aus gerecktem und damit mikroporos gewor- 
denem Polytetrafluor ethyl en (PTFE), und eine Abseite 
in Form einer textilen Armierung der Funktionsschicht 
auf. Um eine wasserdichte Verklebung der Funktions- 
schicht (lber den KJeber zur BrandsohJe zu ermoglichen, 
wird die Funktionsschicht im Verklebebereich durch so- 
genanntcs AbschSrfen freigelegt Bei diesem Abschar- 
fen werden das Futter und der Schaum abgetragen. Der 
Schaum gibt dabei eine gewisse Toleranz, um das Futter 
von der Funktionsschicht abtragen zu konnen, ohne die 
Funktionsschicht zu beschadigen. Nur um einen solchen 
beschfldigungsfreien Abscharfvorgang zu ermoglichen, 
ist das gesamte Futterlaminat mit einer Schaumschicht 
versehen. 

Die Notwendigkeit, das gesamte Futter mit einer 
Schaumschicht auszurusten, verteuert das Futterlami- 
nat. Das Einstreichen mit Kleber, das zonenweise 
Zwickverkleben und das nachfolgende vollflachige Be- 



streichen mit KJeber zur Abdichtung der Zwickfalten 
erfordert teure, manuelle Handarbeit und erfordert lan- 
ge Standzeiten auf den Leisten. Daher fuhren diese Ver- 
fahrensschritte nicht nur zu betrachtlichen Schuhher- 
5 stellungskosten, sondern der Produktionsdurchsatz, das 
heiBt, die pro Zeiteinheit herzustellenden Schuhe, ent- 
spricht nicht den Vorstellungen fOr Massenherstellungs- 
verfahren. 

Solche Probleme hat man mit einem aus der eigenen 
io DE 37 12 901 CI bekannten Verfahren Qberwunden, bei 
welchem an die Unterseite des auf den Brandsohlenum- 
fang gezwickten Schuhschaftes eine Spritzform ange- 
setzt wird, die eine zum angezwickten Schaftbereich 
hochstehende Dichtlippenanordnung aufweist, die eine 
15 Kontur entsprechend der Brandsohlenumfangskontur 
aufweisL Mittels dieser Spritzform wird flOssiges, aus- 
hartendes Dichtungsmaterial in den von der Dichtlippe- 
nanordnung begrenzten Bereich gespritzt Bei dem 
Zwickvorgang wird ein innerer Randbereich des Zwick- 
20 einschlages unverklebt gehalten. Dadurch kann das 
Dichtungsmaterial beim Einspritzen mittels der Spritz- 
form diesen inneren Randbereich des Zwick einschlages 
abdichten. 

Dieses bekannte Spritzdicht verfahren hat sich tech- 
25 nisch recht gut bewShrt Es ruhrt zu Schuhen mit hoher 
Sicherheit an WasserdichtigkeiL Es erfordert jedoch 
vom Schuhhersteller kostenintensive Investitionen, da 
er sich eine entsprechende Spritzmaschine anschaffen 
muB. 

30 Mit der vorliegenden Erfindung wird ein Verfahren 
geschaffen, welches eine derartige Abdichtung mit 
Dichtungsmasse auf wesentlich einfachere und bilHgere 
Methode erreicht 
Dies wird bei einem Verfahren der eingangs angege- 
35 benen Art dadurch erreicht, daB die Laufsohle und/oder 
die Brandsohle an mindestens einer Stelle, die innerhalb 
des von dem laufsohJenseitigen Endbereich des Schaftes 
eingegrenzten Bereichs liegt, mit einer Einspritzoffnung 
versehen wird, und daB das Dichtungsmaterial durch die 
40 mindestens eine Einspritzoffnung zwischen die Brand- 
sohle und die Laufsohle gespritzt wird und durch den 
Einspritzdruck oder mittels eines nach dem Einspritzen 
aufgebrachten Drucks bis in den laufsohlenseitigen End- 
bereich des Schaftes gepreBt wird. 
45 Zur DurchfQhrung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens braucht man lediglich die Laufsohle und/oder die 
Brandsohle mit einem als Einspritzoffnung dienenden 
Loch zu versehen und man benOtigt fur das Einspritzen 
von Dichtungsmaterial Iediglich eine Spritze ublicher 
so Art, beispielsweise wie sie fur das Abdichten von Fugen 
in Badezimmern verwendet wird. FOr die Serienferti- 
gung von Schuhen kann man den Spritzvorgang pro- 
blemlos automatisieren. Aufgrund des Abdichtens mit- 
^ tels der Dichtungsmasse braucht auch der Aufwand fur 
55 das Zwickkleben nicht mehr so groB zu sein wie bei dem 
herkommlichen Zwickverfahren- Das erfindungsgema- 
Be Verfahren erlaubt daher eine erhebliche Kostenre- 
duzierung sowie eine weitgehende oder vollstandige 
Automatisierung des Schuhherstellungsvorgangs. 
eo Vorzugsweise wird die Laufsohle nur in einem Um- 
fangsbereich mit dem Schaft verklebt, derart, daB der 
IaufsohJenseitige Endbereich des Schaftes mit der Lauf- 
sohle unverklebt bleibL Dadurch werden einerseits 
Zwickfalten geschlossen. Andererseits dringt dabei 
65 Dichtmaterial in das Obermaterial des Schaftes ein und 
beseitigt in diesem Bereich des Schaftes dessen Wasser- 
leitfahigkeiL Insbesondere dann, wenn man die Ein- 
spritzoffnung unmittelbar nach dem Einspritzvorgang 
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mit einem Dichtungsstopfen schlieBt, empfiehlt es sich, 
als Dichtungsmaterial ein beim Ausharten nicht ga- 
sendes Material einzuspritzen. Als Dichtungsmaterial 
geeignete Materialien sind Silikon, Silikonkautschuk, 
Acrylat, PoJyurethan und Polycarbonsaure. 

Besonders vorteilhaft ist es, die Laufsohie und/oder 
die Brandsohle in einem innerhaib des inneren Randbe- 
reichs des Zwickeinschlages befindlichen Mittenbe- 
reichs mit einer zur Brandsohle bzw. zur Laufsohie hin 
erhdhten Dicke auszustatten. Auf diese Weise wird der 
mit Dichtungsmaterial auszufuliende Zwischenraum 
zwischen Brandsohle und Laufsohie verringert Dies 
fiihrt zu einer Einsparung an dem relativ teueren Dich- 
tungsmaterial. Denn es kommt fiir die erwiinschte Wir- 
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und/oder die Brandsohle mit mindestens einer Ein- 
spritzoffnung fur das Einspritzen des Dichtungsmateri- 
als versehen ist. 

Eine Brandsohlenoffnung zum Einspritzen eines aus* 
hartbaren Materials zu verwenden, ist an sich bekannt, 
und zwar aus der US-A-2 607 061. Dabei wird durch die 
Brandsohlenoffnung ein KJeber in einen axialen Mittel- 
kanal ernes hohen Absatzes gespritzt, urn den Absatz an 
dem Schuh festzukleben. 

Die Erfindung wird nun anhand von Ausfiihrungsfor- 
men naher erlautert In den Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 einen Langsquerschnitt durch einen erfin- 
dungsgemaBen Schuh; 

Fig. 2 eine Draufsicht von unten auf eine Brandsohle 



kung nicht darauf an, daB sich moglichst viel Dichtungs- 15 und einen Zwickbereich eines mit einem Obermaterial 



material zwischen Laufsohie und Brandsohle befindet 
sondern nur darauf, daB das Dichtungsmaterial in den 
Zwickbereich gelangL 

Das erfindungsgemaBe Verfahren eignet sich nicht 
nur fur Schuhe, die mit einem Zwickverfahren herge- 
stellt werden. Es eignet sich uberall, wo eine moglichst 
gute Abdichtung zwischen Obermaterial und Futter ei- 
nerseits und zwischen Futter und Brandsohle anderer- 
seits im Bereich der Verbindung von Schaft und Brand- 
sohle sichergestellt werden soli. 

Insbesondere dann, wenn man das Zwickverfahren 
verwendet, ist es vorteilhaft, das Futter am laufsohlen- 
seitigen Ende mindestens gleich iang wie das Obermate- 
rial oder mit einem uber das Obermaterial vorstehenden 



und einem Futterlaminat aufgebauten Schaftes; und 

Fig. 3 eine Langsschnittansicht durch einen Schuh ge- 
maB einer abgewandelten Ausfiihrungsform der Erfin- 
dung. 

20 Fig. 1 zeigt eine Querschnittsansicht einer ersten 
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemaBen Schuhs 11, 
der einen Schaft 13, eine Brandsohle 15, eine Laufsohie 
17 mit einer Einspritzdffnung 19 und ein zwischen 
Brandsohle 15 und Laufsohie 17 befindliches Dichtungs- 
25 material 21 aufweist Der Schaft 13 ist mit einem Ober- 
material 23 und einem Futterlaminat 25 aufgebaut Das 
Futterlaminat 25 weist eine wasserdichte, wasserdampf- 
durchlassige Funktionsschicht, vorzugs weise aus ge- 
recktem und dadurch mikroporos gewordenem PTFE, 
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Uberstand, beyorzugtermaBen im Bereich von etwa 30 auf der zum Obermaterial 13 hinweisenden Seite eine 



3 mm, zu schneiden. Moglich ist es auch, das Obermate- 
rial und das Futter in ihren laufsohlenseitigen Endberei- 
chen nicht miteinander zu verkJeben, so daB das Dich- 
tungsmaterial beim Vorgang des Einspritzens in diese 
Endbereiche zwischen Obermaterial und Futter eindrin- 
gen kann. 

Bei einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform 
des erfindungsgemaBen Verfahrens laufen folgende 
Verfahrensschritte ab: 



Abseite aus textilem Armierungsmaterial und auf der 
entgegengesetzten Seite eine Futterschicht auf. Die ein- 
zelnen Schichten des Futterlaminats 25 sind in den 
Zeichnungen nicht dargesteilt. Im Zehenbereich und im 
35 Fersenbereich des Schuhes 11 befinden sich zwischen 
dem Obermaterial 23 und dem Futterlaminat 25 eine 
Vorderkappe 27 bzw. eine Hinterkappe 29 aus den 
Schuh versteifendem Material. 

Fig. 1 zeigt einen Schuh, der mit einem Zwickverfah- 



Einerseits wird eine Brandsohle an einem Leisten be- 40 ren hergestellt worden ist. Zu diesem Zweck ist ein lauf- 

festigt. Andererseits werden das Obermaterial und das sohlenseitiger Zwickbereich 31 des Schaftes 13 urn ei- 

Futter am oberen Schaftende miteinander vernaht An nen Brandsohlenumfangsbereich herumgeschlagen 

ihren laufsohlenseitigen Enden werden das Obermateri- oder gezwickt und mittels eines Zwickklebers 35 mit 

al und das Futter auf gleiche Lange oder mit einem dem Brandsohlenumfangsbereich 33 verklebt Am frei- 

Oberstand des Futters uber das Obermaterial vorzugs- 45 en Ende des Zwickbereichs 31 sind das Obermaterial 23 

weise von etwa 3 mm geschnitten. Das Obermaterial und das Futterlaminat emweder auf gleiche Lange ge- 

und das Futter werden im Zwickeinschlagbereich mit- schnitten, wie es im Vorderkappenbereich des Schuhes 

einander verklebt Der Zwickeinschlagbereich des dargesteilt ist, oder das Futterlaminat ist mit einem 

Obermaterials und des damit verkJebten Futters wird Uberstand uber das Obermaterial von beispielsweise 

auf die Brandsohle gezwickt Die mit einer Einspritzoff- 50 etwa 3 mm geschnitten, wie es in Fig. 1 fur den Hinter- 



nung versehene Laufsohie wird mit Ausnahme eines 
vorzugsweise etwa 0,5 cm betragenden freien Endbe- 
reichs des Zwickeinschlags mit dem laufsohlenseitigen 
Ende des Schaftes verklebt Durch die Einspritzdffnung 



kappenbereich dargesteilt ist 

Die Laufsohie 17 ist mit dem Obermaterial des lauf- 
sohlenseitigen Endbereichs des Schaftes 13 derart ver- 
klebt, daB ein Endbereich 37 des Zwickbereichs 31 von 
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hindurch wird dann zwischen die Brandsohle die Lauf- 55 dem zum Ankleben der Laufsohie 17 verwendeten KJe- 



sohledas Dichtungsmaterial eingespritzt. Die Einspritz- 
dffnung kann danach mittels eines Dichtstopfens ver- 
schlossen werden. 
AuBerdem macht die Erfindung einen wasserdichten 



ber 41 frei bleibt Der Kleber 41 ist in den Fig. 1 und 3 
symbolisch durch im Laufsohlenbereich gezeichnete 
Kreuzchen dargesteilt In Wirkiichkeit befindet sich der 
KJeber 41 naturlich zwischen der Laufsohie 17 und dem 



Schuh mit einem wasserdichten Schaft einer Brandsoh- 60 Schaft 13. Das Dichtungsmaterial 21 fuilt in einem Aus- 



le, einer wasserdichten Laufsohie und einem zwischen 
Brandsohle und Laufsohie gespritzten Dichtungsmate- 
rial zum wasserundurchlassigen Abdichten des laufsoh- 
lenseitigen Endbereichs des Schaftes verfugbar, der da- 
durch gekennzeichnet ist, daB der Schaft mit der Lauf- 
sohie derart verklebt ist, daB ein laufsohlenseitiger End- 
bereich des Schaftes frei von fiir das Ankleben der Lauf- 
sohie verwendetem KJeber ist, und daB die Laufsohie 
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ballbereich 39 einen Zwischenraum zwischen dem nicht 
mit dem Schaft 13 verklebten Mittenbereich der Lauf- 
sohie 17 und dem nicht vom Zwickeinschlag bedeckten 
Mittenbereich der Brandsohle 15. 

Zur Herstetlung eines solchen Schuhes wird gemiiB 
einer Ausfiihrungsform der Erfindung folgendermaBen 
vorgegangen: 

Das Obermaterial 23 und das Futterlaminat 25 wer- 
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den im von der Laufsohle 17 abgelegenen oberen End- 
bcreich des Schaftes 13 miteinander vernaht Am lauf- 
sohlenseitigen Ende des Schaftes 13 wird das Futterla- 
minat 25 auf die gleiche Lange wie das Obermaterial 23 
geschnitten oder mit einem Oberstand von etwa 3 mm 5 
Qber das Obermaterial 23. Das Futterlaminat 25 wird im 
Zwickbereich oder Zwickeinschlag 31 auf einer Breite 
von etwa 2 cm mit dem Obermaterial verklebt wobei 
der innere Endbereich des Zwickeinschlages 31 unver- 
klebt bleiben kann. Es wird eine Brandsohle 15 aus Le- 10 
der oder einem lederahnlichen Material aus Kunstfaser 
oder Baumwolle auf einem Leisten befestigL Der ge- 
samte Iaufsohlenseitige Endbereich des Schaftes 13 wird 
dann um den Leisten herumgeschlagen und mittels eines 
handelsGblichen Zwickklebers 35 auf die Brandsohle 15 15 
gezwickt Anstelle des Klebezwickverfahrens kann auch 
ein Zwickverfahren verwendet werdeni bei welchem 
der Schaft mindestens im Fersenbereich mit Nageln an 
der Brandsohle befestigt wird. 

Nach dem Zwicken des Schaftes 13 wird das Oberma- 20 
terial 23 im Bereich des Zwickeinschlags 31 aufgerauht 
und werden etwaige Falten des Zwickeinschlags 31 ins- 
besondere im Spitzen- und Fersenbereich durch Ab- 
schleifen egalisiert Der Zwickeinschlag wird dann mit 
handelsQblichem SohlenkJebstoff 41, abhangig von dem 25 
Material der Laufsohle, derart eingestrichen, daB etwa 
0,5 cm des Endbereichs des Zwickeinschlags 31 frei von 
SohlenkJebstoff 41 bleiben. AuBerdem wird Sohlenkleb- 
stoff 41 auf einen entsprechend breiten Randb ere ich der 
Laufsohle 17 aufgetragen. Der Ausballbereich 39, der 30 
sich innerhalb des Innenrandes des Zwickbereichs 31 
befindet, bleibt somit unverkJebt 

Die Laufsohle weist im Bereich des Gelenkes, das 
heiBt, zwischen der Auftrittsflache im VorfuB und dem 
Absatz, einen etwa 3 mm groBes Loch als Einspritzoff- 35 
nung 19 auf. Durch diese Einspritzoffnung 19 wird nach 
Fertigstellung des Schuhs 11 das Dichtungsmaterial 21 
gespritzt das den Ausballbereich 39 fuilt Danach wird 
die Einspritzdffnung 19 abgedichtet, beispielsweise mit- 
tels eines (nicht dargestellten) Dichtstopfens. Der Schuh 40 
wird dann in eine Presse gegeben, mittels welcher die 
Dichtungsmasse in alle vorhandenen Falten und Kanale 
des Zwickeinschlags 31 in dem unverklebten Teil des 
Zwickeinschlags 31 und zum TeU in die Struktur des 
Obermaterial gepreBt wird, um diese Bereiche abzu- 45 
dichten. Geeignet ist eine Ubliche Sohlenpresse, zum 
Beispiel eine herkdmmliche Funck-Presse mit aufblas- 
barem Druckkissen. Je nach Schuh- und Sohlentyp kann 
vorzugsweise mit einem Druck bis zu 50 atli gearbeitet 
werden. ^ 

Fig. 2 zeigt das Beispiel einer AusfUhrungsform, bei 
welcher im Zwickeinschlag 31 das Futterlaminat 25 tiber 
das Obermaterial 23 Gbersteht 

Fig. 3 zeigt eine Ausfdhrungsform, die mit der in 
Fig. 1 dargestellten AusfQhrungsform ubereinstimmt 55 
mit der Ausnahme, daB die Brandsohle 15 im Ausballbe- 
reich 39 zur Laufsohle 17 hin eine Erhohung 45 aufweist, 
wodurch der mit Dichtungsmaterial 21 auszufflllende 
Teil des Ausballbereichs 39 verringert wird. Dadurch 
laBt sich Dichtungsmaterial einsparen. eo 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren lassen sich 
insbesondere folgende Vorteile erreichen: 

— Einfacher, automatisierbarer Herstellungs ab- 
laut; 65 

— Herstellungsverfahren paBt gut zu den Produk- 
tionsbedingungen einer Massenfertigung; 

— das Verfahren ist bei dem Schuhhersteller ohne 



groBe Investitionen realisierbar; 

— das Verfahren reduziert nicht die Produktions- 
kapazitat, da es nicht zeitimensiv ist; 

— es ist kostengiinstiger als bestehende Verfahren; 

— durch das AuffGIlen des Ausballbereichs mit 
Dichtungsmaterial ergibt sich ein StoBdampfungs- 
effekt im gesamten Sohlenbereich; 

— das Verfahren ist etnsetzbar fur alle Arten und 
Starken fertig konfektionierter Sohlen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zur wasserundurchlassigen Abdich- 
tung des laufsohlenseitigen Endbereichs eines was- 
serdichten Schuhschaftes (13) eines Schuhes (11) 
mit angeklebter LaufsohJe (17) durch Spritzen von 
verflussigbarem, im "geharteten Zustand wasser- 
dichtem Dichtungsmaterial (21), dadurch gekenn- 
zeichnet, 

— daB die Laufsohle (17) und/oder die Brand- 
sohle (15) an mindestens einer Stelle, die inner- 
halb des von dem Endbereich des Schaftes (13) 
eingegrenzten Bereichs liegt, mit einer Ein- 
spritzoffnung (19) versehen wird, 

— und daB das Dichtungsmaterial (21) durch 
die mindestens eine Einspritzoffnung (19) zwi- 
schen die Brandsohle (15) und die Laufsohle 
(17) gespritzt und durch den Einspritzdruck 
oder mittels eines nach dem Einspritzen aufge- 
brachten Druckes bis in den laufsohlenseitigen 
Endbereich des Schaftes (13) gepreBt wird. 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Laufsohle (17) nur in einem Um* 
fangsbereich mit dem Schaft (13) verklebt wird, 
derart, daB der Iaufsohlenseitige Endbereich des 
Schaftes (13) mit der Laufsohle (17) un verklebt 
bleibt 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Brandsohle (15) nur in einem 
Umfangsbereich mit dem Schaft (13) verklebt wird, 
derart, daB der Iaufsohlenseitige Endbereich des 
Schaftes (13) mit der Brandsohle (15) unverkJebt 
bleibt 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 
kerinzeichnet, daB als Dichtungsmaterial (21) ein 
beim Ausharten nicht gasendes Material einge- 
spritzt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch ge- 
kennzeichnet daB das Dichtungsmaterial (21) aus- 
gewahlt ist aus der Materialgruppe Silikon, Silikon- 
kautschuk, Acrylat, Polyurethan und einem Copoly- 
merisat in Form von Polycarbonsaure. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daB jede Einspritzoffnung 
(19) nach dem Einspritzen des Dichtungsmaterials 
(21) mit einem Dichtstopfen verschJossen wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Laufsohle (17) 
und/oder die Brandsohle (15) in einem innerhalb 
des Zwickeinschlages (31) gelegenen Mittenbereich 
zur Brandsohle (15) bzw. zur Laufsohle (17) hin eine 
erhohte Dicke (45) aufweist, derart daB der mit 
Dichtungsmaterial (21) auszufullende Zwischen- 
raum (39) zwischen Brandsohle (15) und LaufsohJe 
(17) verringert wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Schuhschaft (13) mit einem iuft- und was- 
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serdurchlassigen Obermaterial (23) und einem eine 
wasserdichte, wasserdampfdurchlassige Funktions- 
schicht aufweisenden Futter (25) aufgebaut wird, 
daB das Futter (25) am laufsohlenseitigen Ende 
mindestens gleich lang wie das Obermaterial (23) 5 
oder mit einem iiber das Obermaterial (23) vorste- 
henden Oberstand geschnitten wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Obermaterial (23) und das Futter 
(25) in ihren laufsohlenseitigen Endbereichen nicht 10 
miteinander verbunden werden, so daB das Dich- 
tungsmaterial (21) beim Vorgang des Einspritzens 

in diese Endbereiche zwischen Obermaterial (23) 
und Futter (25) eindringen kann. 

10. Verfahren nach Anspruch 8, gekennzeichnet 15 
durch folgende Verfahrensschritte: 

(a) es wird eine Brandsohle (15) an einem Lei- 
sten befestigt; 

(b) das Obermaterial (23) und das Futter (25) 
werden am oberen Schaftende miteinander 20 
vernaht; 

(c) das Obermaterial (23) und das Futter (25) 
werden an ihren laufsohlenseitigen Enden auf 
gleiche Lange oder mit einem Oberstand des 
Futters (25) uber das Obermaterial (23) von 25 
etwa 3 mm geschnitten; 

(d) das Obermaterial (23) und das Futter (25) 
werden im Zwickeinschlagbereich miteinan- 
der verklebt; 

(e) der Zwickeinschlagbereich des Obermate- 30 
rials (23) und des damit verklebten Futters (25) 
werden auf die Brandsohle (15) gezwickt; 

(0 die Laufsohle (17) wird mit einer Einspritz- 
offnung (19) versehen; 

(g) die Laufsohle (17) wird mit Ausnahme des 35 
freien Endbereichs des Zwickeinschlags (31) 
mit dem laufsohlenseitigen Ende des Schaftes 
(13) verklebt; 

(h) durch die Einspritzoffnung (19) hindurch 
wird zwischen die Brandsohle (15) und die 40 
Laufsohle (17) das Dichtungsmateria! (21) ge- 
spritzL 

It. Wasserdichter Schuh mit einem wasserdichten 
Schaft (13), einer Brandsohle (15), einer wasserdich- 
ten Laufsohle (17) und einem zwischen Brandsohle 45 
(15) und Laufsohle (17) gespritzten Dichtungsmate- 
rial (21) zum wasserundurchlassigen Abdichten des 
laufsohlenseitigen Endbereichs des Schaftes (13), 
dadurch gekennzeichnet, 

daB der Schaft (13) mit der Laufsohle (17) derart 50 
verklebt ist, daB ein laufsohlenseitiger Endbereich 
des Schaftes (13) frei von fur das AnkJeben der 
Laufsohle (17) verwendetem KJeber ist, 
und daB die Laufsohle (17) und/oder die Brandsohle 
(15) mit mindestens einer Einspritzoffnung (19) fur 55 
das Einspritzen des Dichtungsmaterials (21) verse- 
hen ist 

12. Wasserdichter Schuh nach Anspruch 11, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Brandsohle (15) 
und/oder die Laufsohle (17) in einem mittleren Be- so 
reich (39) innerhalb des Brandsohlenumfangs zur 
Laufsohle (17) bzw. zur Brandsohle (15) hin eine 
verstarkte Dicke (45) aufweist zur Verringerung 
des mit DichtungsmateriaJ (21) auszufullenden Vo- 
Iumens zwischen Brandsohle (15) und Laufsohle 65 
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